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(54) Title: METHOD FOR PRODUCTION OF A FIXING PIEGlS 

(54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUM HERSTELLEN FINES BEFESTIGUNGSTEILS 




(57) Abstract; The invention relates to a method for the production of 
a fixing piece (12, 36), which particularly serves for the fixing of cov- 
ering material to cushion pieces for vehicle seats, whereby a profile 
body (12) is connected to a separately produced sewn tag (36) which 
at least partly engages in a housing opening (34) in the profile body 
(12), whereby the profile body (12) and the sewn tag (36), at least 
in the conunon jointing positions thereof, are predominanfly made 
of plastic materials. According to the invention, the known welding 
and glued connecting applications can be further improved such that 
said production method can be rapidly carried out with low produc- 
tion costs and without additional materials and a strong connection 
can be achieved, conforming to more stringent environmental aspects, 
whereby the fusion temperatures of the plastic materials employed for 
the profile body (12) and the sewn tag (36) are selected with a differ- 
ence such that one plastic material remains essentially stable in form 
under themial effect, during generation of the joint and the other plas- 
tic material flows into recesses (38). formed in the first plastic material 
and is solidified in the recesses (38) on cooling. 

(57) Zusanunenfassung: Die Erfindung betrifift Verfahien zum Her- 
stellen eines Befestigungsteils (12, 36), das insbesondere dem Be- 
festigen von Bezugmaterialien an Polsterteilen bei Kraftfahrzeugsit- 
zen dient, bei dem ein Profilkorper (12) mit einer separat hergestell- 
ten Annahfahne (36) verbunden wird, die zumindest teilweise in eine 
Aufnahmeaffnung (34) im Profilkoiper (12) eingreift, wobei der Pro- 
filkdrper (12) and die Annahfahne (36) zumindest an ihier gemein- 
samen Verbindungsstelle Uberwiegend aus Kunststofifmaterialien be- 
stehen. Dadurch, dass die Schmelztemperaturbereiche der eingesetz- 
ten Kunststoffmaterialien von ProfilkSrper (12) und Annahfahne (36) 
derart unterschiedlich gew^hlt werden, dass das eine Kunststoflfmate- 
rial beim Erzeugen der Verbindung unter thermischer Einwirkung im 
wesentlichen formstabil bleibt und dass das andere Kunststoffmate- 
rial in Ausnehmungen (38), gebildet von dem einen 

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite] 
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VeroffentUcht: 

— mit intemationalem Recherchenbericht 

Zur Erkldrung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen Ab- 
kurzungen wird auf die Erkldrungen ("Guidance Notes on Co- 
des and Abbreviations") am Anfang jeder regularen Ausgabe der 
PCT-Gazette verwiesen. 
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Kunststofifmaterial, eindringt und beim Erkalten in den Ausnehmungen (38) verfestigt wird, sind die bekannten Schweiss- und Kleb- 
stoffveibindungsldsungen dahingehend weiter verbessert, dass das erfindungsgemasse Herstellverfahren sich rasch und mit geringen 
Herstellkosten realisieren ISsst und dass ohne Zusatzmaterialien dennoch eine hochfeste Verbindung erreicht ist, die dariiber hinaus 
gestiegenen Umweltaspekten GenUge tut 
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Verfahren zum Herstellen eines Befestigungsteils 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Befestigungsteils, 
das insbesondere dem Befestigen von Bezugmaterialien an Polsterteilen bei 
Kraftfahrzeugsitzen dient, bei dem ein ProfillcSrper mit einer separat herge- 
stellten AnnShfahne verbunden wird, die zumindest teilweise In eine Auf- 
nahmeSffnung im Profilkorper eingreift, wobei der Profilkorper und die An- 
nahfahne zumindest an ihrer gemelnsamen Verbindungsstelle uberwiegend 
aus Kunststoffmateriaiien bestehen, 

Durch das DE-U-89 07 459 ist ein Einzugstab zur Profilformung von auRen- 
seitigdurch einen Bezugstoff abgedeckten Polstermaterialien bei Polster- 
mobeln und dergleichen gepolsterten Sitzteilen bekannt, bestehend aus 
einem einstuckig stranggepreBten Profilstab aus Kunststoff, mit dem eine 
gesondert hergestellte Annahfahne fiir seine Verbindung mit dem Bezugstoff 
zwischen flachen Profilteilen fest verschweiSt ist Der Profilstab weist ein 
zweischenkliges Querschnittsprofil auf, dessen beide Profilschenkel an ihrer 
Basis durch einen schmalen Verbindungssteg miteinander verbunden sind 
und einen von diesem ausgehenden Aufnahmespalt fur die Annahfahne 
begrenzen, indem ihre feste VerschweiSung mit den angrenzenden Innen- 
flachen der beiden Profilschenkel vorgenommen ist. 



wo 2004/067314 



PCT/EP2003/012107 



Zum Herstellen der bekannten Ldsung eines Befestigungsteils, bestehend 
aus dem EInzugstab als Profilkorper und der Annahfahne, wird also ein 
SchweiRverfahren eingesetzt, bei dem zum Herstellen der Verbindung die 
Kunststoffmaterlalien von Profilkorper und Annahfahne aufgeschmolzen 
5 und durch Verpressen miteinander verbunden werden. Bei dem bekannten 
SchweiBverfahren kommt es durch das Aufschmelzen der Kunststoffmaterla- 
lien zu Sch£idigungen, insbesondere im Obergangsbereich zwischen der 
SchwelBverbindungsnaht und dem sich anschlieBenden Kunststoffmaterial 
der zu verbindenden Teile, was die AbreiBfestigkeit entsprechend reduziert. 

10 Kommt es wahrend des SchweiBvorganges zu thermischen Spitzen, besteht 
die Gefahr, dass unmittelbar die SchweiBnaht selbst geschadigt wird. Dar- 
uber hinaus ist bei dem bekannten Verfahren ein zusatzliclier SehweiB- 
wSrmeeintrag notwendig, um die SchweiBverbindung herzustellen, so dass 
der Maschinen*- und Energieaufwand bei dem bekannten Verfahren erhoht 

1 5 ist, was mit entsprechenden hohen Herstellkosten einhergeht Die dahinge- 
henden Nachteile wurden auch auftreten, sofern man in Fortfuhrung des 
bekannten Verfahrens nach dem deutschen Gebrauchsmuster die SchweiB- 
verbindung uber Einbringen eines Zusatzwerkstoffes realisieren wurde, was 
dort jedoch nicht unmittelbar offenbart ist. 

20 

Durch die EP 1 060 092 Bl ist ein weiteres Befestigungssystem fur einen 
Fahrzeugsitz bekannt mit einem Polsterteil aus einem geschSumten Materi- 
al, das von mindestens einem Polsterbezugteil umgeben ist, das mit einer 
als Verhakungsmittel dienenden Profilleiste als Profilkorper verbunden ist, 
25 die auBenumfangsseitig Verhakungselemente aufweist, wobei ein der Form 
der jeweiligen Profilleiste angepaBter Langskanal im Schaumpolsterteil vor- 
handen ist Der dahingehende Langskanal im Polsterteil weist in seiner 
Langsrichtung Ausnehmungen auf, die dem Eingriff der Verhakungselemen- 
te des ProfilkSrpers dienen und die in den LSngskanal miinden sowie rin- 
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nenartig ausgeblldet sind. Die bekannte Profilleiste als Profilkorper ist in der 
Art eines Halbrundstabes ausgebildet und weist somit auf ihrer dem 
Schaum zugewandten Seite eine konvex ausgebildete Aniageflache auf; auf 
ihrer gegenuberliegenden Seite ist die Profilleiste aber eben ausgebildet und 
5 mittig mit einem schlitzartigen Aufnahmekanal als Aufriahmeoffnung fur die 
AnnShfahne versehen, an der wiederum das Polsterbezugsteii festgelegt 
wird. 

Zum Herstellen dieser bekannten Befestigungslosung kann wiederum die 

10 Annahfahne mit der Profilleiste als Profilkorper verschweiSt werden - wie 
vorstehend beschrieben - oder die dahingehende Verblndung wird uber 
eIne Klebstofflosung realisiert, wobei ein speziell geeigneter Kunststoff- 
Klebstoff, wie er auf dem Markt frei erhMltllch ist, die benotigte feste Ver- 
bindung herstellt. Da dahingehende Klebstoffe regeimaBig sehr teuer in der 

1 5 Anschaffung sind, verteuem sle auch die Herstellung des Befestigungssy- 
stems und sofern der Klebstoff in der Art eines Zweikomponenten-Systems 
ausgebildet ist, muS dieser zum Herstellen der festen Verblndung erst ent- 
sprechend ausharten, was die Herstellzeiten und mithin die Kosten entspre- 
chend verlangert. Da eine Vielzahl der heute eingesetzten Kunststoffkleber 

20 losemittelhaltig ist, kommt es bei einem Verdunsten des Losemittels zu ei- 
ner Versprodung der Klebstoffstellen, so dass zumindest langfristig gesehen 
es wahrend der praktischen Einsatzdauer zu einem Versagen an der Kleb- 
stoffnaht und mithin an der Verbindungssteile zwischen Profilleiste und 
Annahfahne kommen kann. Auch sind die losemittelhaltlgen Klebstoffe aus 

25 Umweltschutzgrunden nicht zu beftirworten und erschweren das spatere 
Recycling von Sitzen und deren Teilen. 

• Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, die bekannten Losungen dahingehend weiter zu verbessern, dass 
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das Herstellverfahren fur das genannte Befestigungsteil, bestehend aus Pro 
filkorper und einer Annahfahne, sich rasch und mit geringen Herstellkosten 
realisieren laBt und das dennoch eine hoch feste Verbindung erreichbar ist 
sowie gestiegenen Umweltaspekten genUge getan wird. EIne dahingehende 
5 Aufgabe lost ein Verfahren mit den Merkmalen des Patentanspruches 1 in 
seiner Gesamtheit 

Dadurch, dass gemSB dem kennzeichnenden Teil des Patentanspruches 1 
die Sciinnelztemperaturbereiche der eingesetzten Kunststoffmaterialien von 

10 Profilkorper und Annahfahne derart unterschiedllch gewahit warden, dass 
das eine Kunststoffmaterial beim Erzeugen der Verbindung unter thernrii- 
scher Einwirkung im wesentlichen formstabil bleibt und dass das andere 
Kunststoffmaterial in Ausnehmungen, gebildet von dem einen Kunststoffma- 
terial, eindringt und bei Erkalten in den Ausnehmungen verfestigt wird, wird 

1 5 eine Art Intrusionslosung verwirklicht, bei der ein Teil des aufgeschmolze- 
nen bzw. plastifizierbaren Kunststoffmaterials in HohlrSume (Ausnehmun- 
gen) des anderen Kunststoffmaterials eindringt und sich dort unter Herstel- 
len einer formschlussigen Verbindung verfestigt, wobei das Kunststoffmate- 
rial mit den Ausnehmungen aufgrund des anders liegenden Schmelztempe- 

20 raturbereiches in seiner Gefugeanordnung unberQhrt bleibt. Es kommt mit- 
hin bei der Realisierung des erfindungsgemaBen Verbindungsverfahrens 
nicht zu SchweiB- oder Klebstoffverbindungen, sondem vielmehr wird in 
der Art eines EingieB- oder Intrusionsverfahrens der Kunststoffwerkstoff ei- 
nes Tells der Verbindung in den Kunststoffwerkstoff des anderen Verbln- 

25 dungsteils formschlussig eingebettet und dergestalt festgehalten. . 



Bei dem dahingehenden Einbettvorgang werden die Kunststoffmaterialien 
thermisch weder geschSdigt noch beansprucht, was dem Erzeugen einer 
festen Verbindung an der Verbindungsstelle von Profilkorper und Annah- 
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fahne zugute kommt. Durch den EingieB- bzw. Intrusionsvorgang ist eine 
Vielzahl von Verankerungsmoglichkeiten zwischen den Kunststoffmateriali- 
en gebildet, was zu hohen Haltekraften fuhrt und es ist fur einen Durch- 
schnittsfachmann auf dem Gebiet der dahingehenden Verbindungstechno 

5 logie uberraschend, dass er ohne ein SchweiRverfahren und ohne Zusatz- 
materialien, wie Klebstoff, zu derart hochfesten Verbindungen kommt, wo- 
bei Zug- und ReiBversuche gezeigt haben, dass eher die Ausgangsteile^ wie 
Profilkorper oder Annahfahne, versagen als die derart durch Intrusion her- 
gestellte Verbindung. Durch Verzlcht auf iSsemlttelhaltige Klebstoffe ist 

10 daruber hinaus gestiegenen Umweltaspekten Rechnung getragen und das 
Befestigungsteil iaSt sich ohne weiteres umweltschonend recyceln. 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform des erfmdungsgemaBen Verfahrens 
ist vorgesehen, dass der Profilkorper aus einem extrudierbaren Kunststoff- 

1 5 material gebtldet wird und dass die Annahfahne aus einem non- 

woven(nicht gewebt)-Material, insbesondere aus einem Vlies besteht. Bei 
der dahingehenden Ausgestaltung dringt dann das Kunststoffmaterial des 
Profilkorpers unter thermischer Einwirkung in die Zwischenabstande (Aus- 
nehmungen) des Fasergeleges des Vlieses ein, urn derart die Intrusionsver- 

20 bindung herzustellen. Es hat sich bei praktischen Versuchen dabei gezeigt, 
dass als Eindringtlefe fur das angeschmolzene Kunststoffmaterial des Profil- 
korpers nur wenige Fasergelegeschichten auf der Vliesseite bendtigt wer- 
den, um die wirksame hochfeste Verbindung zu erzeugen. 

25 Als besonders vorteilhaft hat es sich erwiesen, den Profilkorper selbst aus 
einem Weich-Polyvinylchlorid-Werkstoff (PVC) zu bilden oder aus einem 
Polypropylen-Blockcopolymer. Vorzugsweise besteht dabet ferner die An- 
nahfahne aus einem Polyester-non-woven-Material. 
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Bei einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemaKen 
Verfahrens wird zum Erzeugen der Verbindung in der Aufnahmeoffnung 
des Profilkorpers zeitlich unmittelbar seinem Extrusionsvorgang nachfol- 
gend die Annahfahne eingebracht, wobei durch Aneinanderpressen der die 
5 AufnahmeSffnung begrenzenden Wandteile des Profilkorpers mit den auf- 
genommenen Teilen der Annahfahne der Eindringvorgang im genannten 
Sinne ausgelost wird. Es besteht aber auch die Moglichkeit zeitgleich mit 
dem Extrudieren des Profilkorpers die Annahfahne ein- und anzubringen. 

10 Sofern in der Beschreibung und in den Patentanspruchen auf die Angabe 
„ Annahfahne" zuruckgegriffen wird, um das Verbindungsteil zwischeri Pol- 
sterbezug und Polsterkorper, insbesondere in Form von elastisch nachgiebi- 
gen Schaumteilen, zu beschreiben, wird es nicht als zwingend angesehen, 
dass der Polsterbezug, beispieisweise in Form eines Polsterbezugstoffes ei- 

1 5 nes Kraftfahrzeugsitzes, mit der Annahfehne vemaht wird, sondern vielmehr 
kann die dahingehende Verbindung auch uber Klebstoffe, thermisches 
SchweiSen od. dgl. erzeugt werden. Femer braucht der ProfilkSrper nicht 
unmittelbar im Schaum der einzelnen Polsterkorper direkt verankert zu 
werden, sondern vielmehr besteht auch die Moglichkeit, was im Stand der 

20 Technik nachweisbar ist, in den Schaum profilartige Verhakungskorper ein- 
zulegen, in die dann der leistenartige Profilkorper einclipbar ist zum Festle- 
gen des Polsterbezuges an den genannten Polsterteilen. 

Im folgenden wird das erfindungsgemaSe Verfahren anhand der Zeichnung 
25 naher beschrieben. Dabei zeigen in prinzipieller und nicht maBstablicher 
Darstellung die 

Fig.1 in perspektivischer Ansicht einen Teilausschnitt aus einem 

geschSumten Polsterteil mit Schlitzoffnung und Langskanal; 
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Fig.2 eine perspektivische Darstellung eines Teilausschnittes einer 

Profilleiste mit Annahfahne, wie sie In den Langskanal des 
Polsterteils nach der Fig.1 einsetzbar ist; 

5 

Fig3 zwei verschledene Rasterelektronen-Mikroskopaufnahmen 

von mit Gold besputterten Teilen betreffend die Verbindungs- 
stelie zwischen Profilkorper und Annahfahne nach der Fig.2 
bezogen auf einen Teil der dahingehenden Verbindungs- 
10 Wandabschnitte. 



Das in den Fig. 1 und 2 dargesteilte Befestigungssystem ist fur einen Fahr- 
zeugsitz (nicht dargesteilt) verwendbar, beispielsweise in Form eines Kraft- 

1 5 fahrzeug- oder Fluggastsitzes. Es sind jedoch auch Anwendungen im Be- 
reich der Medizintechnik bei BehandlungsstUhien oder bei Gebrauchsmo- 
beln im Wohnbereich denkbar. Dahingehende Sitze setzen sich grundsatz- 
lich aus einem Sitzteil und einem Riickeniehnenteil zusammen, die mit ei- 
ner Polsterung versehen slnd, insbesondere in Form einzelner Polsterteile 

20 10 (vgl. Fig.1). Dahingehende Polsterteile 10 bestehen aus formgeschaum- 
tem Kunststoffmaterial, das nach auSen hin von mindestens einem Polster- 
bezugteil (nicht dargesteilt), beispielsweise in Form von Polsterbezugstoffen 
od. dgl., umgeben ist. Um den Polsterbezug mit dem Polsterteil 10 zu ver- 
binden, dient das in Rede stehende Befestigungsteil, das entlang von vor- 

25 gebbaren Nahtverlaufen das Polsterbezugteil am Polsterteil 10 jeweils fest- 
legt. 

Das Befestigungsteil weist hierfur mindestens einen als Verhakungsmittel 
dienenden leisten- oder stabartigen Profilkorper 12 auf, der flexibel ist und 
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entlang von beliebig vorgebbaren Trennahten am Polsterbezugteil mit die- 
sem verbunden ist. Wie dies insbesondere die Fig.2 zeigt, weist der Profil- 
korper 12 auSenumfangsseitig Veriiakungselemente 14auf. Im Polsterteil 
10 ist, wie dies die Fig.1 zeigt, ein der Form des jeweiligen Profilkorpers 12 
5 angepafiter Langskanal 1 6 vorhanden, der in seiner Langsrichtung weitere 
LSngskanale 18 aufweist, die fUr den Eingriff mit den Verhakungselementen 
14 vorgeseiien sind. Der Langskanal 16 ist im Querschnitt im wesentliciien 
kreisrund ausgebildet, wobei eine in den Langskanal 16 mOndende 
Sciilitzoffnung 20 an der AuSenseite des geschaumten Polsterteils 10 aus- 

10 tritt, Wie die Fig.l zeigt, verbreitert sich die Schlitzoffnung 20 vom Langs- 
kanal 16 zu der AuSenseite 22 in einer absatzweisen Stufe 24 im freien 
Querschnitt* Die Ausnehmungen 18 des Langskanals 16 liegen diametral 
zur Langsausrichtung einander gegenQber und munden nutartig in den 
Langskanal 16. Die weiteren Langskanclle 18 bilden dabei rinnenartige 

1 5 Hohl-Profilstegabschnitte aus. 



Wie die Fig.l des weiteren zeigt, sind die Verhakungselemente 14 einstiik- 
kig Teil des Profilkorpers 12 und konnen als profilartige Fortsatze in die 
rinnenartigen weiteren Langskan^le 18 entlang ihrer gesamten Langsaus- 

20 richtung eingreifen* Der jeweilige, im zugeordneten Langskanal 16 einzu- 
setzende Profilkorper 12 ist auf seiner der SchlitzSffnung 20 abgewandten 
Seite mit einer konvex ausgebildeten Aniageflache 26 versehen und auf 
seiner der Schlitzoffnung zugewandten Seite 28 im ubrigen eben ausgebil- 
det. Die Aniageflache 26 ist dabei randseitig entlang der Langsausrichtung 

25 des Profilkorpers 12 von den nachstkommenden Verhakungselementen 14 
begrenzt. Das jeweilige Abschnittsstuck 30 zwischen zwei Verhakungsele- 
menten 14, die seitlich der Aniageflache 26 nachfolgen, ist ebenfalls kon- 
vex ausgebildet und mithin mit einer Rundung versehen, wohingegen die 
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darauffolgenden Abschnltte 32 einer jeden Seitenwand des ProfilkSrpers 12 
eben ausgebildet sind. 



Die eben verlaufende Ruckseite 28 des Profilkorpers 12 ist mittig mit einem 
5 schlitzartigen Aufnahmekanal 34 als Aufnahmeoffnung versehen, der in 
Verlangerung bei eingesetztem Profilkorper 12 im LSngskanal 16 in die 
Schlitzoffnung 20 mtindet. Diese schlitzartige Aufnalimeoffnung 34 des 
Profilkorpers 12 dient der Aufnahme einer sog. Annahfahne 36, die in der 
Art eines Verbindungsbandes ausgebildet sich zwischen dem Profilkorper 

10 12 und dem entlang einer Nahtstelle abgespannten Polsterbezugteil (nicht 
dargestellt) erstreckt, wobei das in Blickrichtung auf die Fig.2 gesehen hin- 
tere freie Ende der Annahfahne 36 mit dem dahingehenden Polsterbezugteil 
fest verbunden ist, sei es durch AnnShen, Heften, VerschweiBen, Verkleben 
Oder dergleichen. Der Begriff ^Annahfahne* ist also nicht nur auf solche 

1 5 Verbindungen beschrankt, bei denen der Polsterbezug an das Verbindungs- 
band 36 angenaht wird. Uber die genannte Annahfahne 36 laBt sich also 
die Verbindung zwischen dem Profilkorper 12 und dem Polsterbezug her- 
stellen, wobei sich dann die AnnShfahne 36 unter Spannung durch die 
Schlitzoffnung 20 im Polsterteil 10 erstreckt und das Polsterbezugmaterial 

20 in Richtung des Langskanals 1 6 zu Ziehen sucht. 

Der im wesenth'chen massiv ausgebildete leistenartige ProfilkSrper 12/ den 
man in der Fachsprache Qblicherwelse auch mit ^Kederprofil'' bezelchnet, 
ist vorzugsweise ein Monoextrudat und besteht aus weichem Kunststoffma- 
25 teriai. Bevorzugt kommt dabei fur das Profilmaterial ein Weich- 

Polyvinylchlorid-Werkstoff (PVQ zum Einsatz, dessen Schmelzbereich vor- 
zugsweise >75^C liegt. Die Verarbeitungstemperatur des Materials liegt 
bevorzugt zwischen 140°C und 160''C. An die Stelle des genannten 
Weich-PVC-Werkstoffes kann als Profilmaterial auch ein Polypropylen- 
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Blockcopolymer treten mit einer Erweichungstemperatur von ca. 125°C, 
mit einer Schmelztemperatur von ca. 1 63 °C und mit einer Verarbeitung- 
stemperatur bei ca. 200°C. Des weiteren kann das Profil auch aus einem 
Polyethylen-Werkstoff gebildet sein, dessen Erweichungspunkt bei ca. SO'^C 
5 liegt und dessen Schmelztemperatur ca. 1 1 5°C betragt. Als Annahfahne 36 
findet bevorzugt ein Polyester-non-woven-Material Anwendung mit einer 
Sciimelztemperatur von 256^C und einer Erweichungstemperatur von mehr 
als 220^C. 



10 Im folgenden wird nunmehr das erfindungsgemaBe Verfahren zum HersteU 
len eines Befestigungsteils, bestehend aus dem Profilkorper 12 und der An- 
nahfahne 36, naher beschrieben, das, wie bereits dargelegt, insbesondere 
dem Befestigen von Polsterbezugmaterialien an Polsterteilen bei Kraftfahr- 
zeugsitzen dient, bei dem der Profilkorper 12 mit der separat hergestellten 

1 5 Annahfahne 36 verbunden wird, die entlang ihres einen freien Endes in die 
Aufnahmeoffnung 34 des ProfllkQrpers 12 eingreift, wobei, wie bereits aus- 
gefuhrt, der Profilkorper 12 und die Annahfahne 36 zumindest an ihrer ge- 
meinsamen Verbindungsstelle uberwiegend aus Kunststoff material ien der 
vorstehend beschriebenen Art bestehen. 

20 

Dadurch, dass die genannten Schmelztemperaturbereiche der eingesetzten 
Kunststoffmaterialien von Profilkorper 12 und Annahfahne 36, wie vorste- 
hend beschrieben, derart unterschiedlich gewahit werden, bleibt das eine 
Kunststoffmaterial bejm Erzeugen der Verbindung unter thermischer Einwir- 
25 kung im wesentlichen formstabil und das andere Kunststoffmaterial dringt in 
Ausnehmungen 38 (vgl. Fig.3) gebildet von dem einen Kunststoffmaterial 
ein und verfestigt sich beim Erkalten in den genannten Ausnehmungen 38. 
Zum Erzeugen der eigentlichen Verbindung wird in die Aufnahmeoffnung 
34 des ProfilkSrpers 12 zeitlich unmittelbar seinem Extrusionsvorgang nach- 
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folgend oder zeitgleich die Annahfahne 36 eingebracht, wobei durch an- 
schlieBendes Aneinanderpressen der die Aufnahmeoffnung 34 begrenzen- 
den Wandteile 40 des Profilkorpers 12 mit den aufgenommenen Teilen der 
Annahfahne 36 der Eindrlngvorgang (Intrusion) ausgeldst wird. 

5 

Die flexibel ausgestaitete Annahfahne 36 besteht im wesentlichen aus ei- 
nem Kunststoff-Vlies oder aus einem sonstigen non-woven-Material, das 
nicht gewebte bzw. nicht gewirkte Flachengebilde aus verschiedenen Fa- 
sermaterialien bezeichnet. Die genannten Fasern I<6nnen auch aus Endlos- 

10 fasern oder Stapelfasern gebildet sein und die aus den Einzelfasern 42 auf- 
gebauten Faserlagen der vMesartigen Annahfahne 36 sind in Blici<rlchtung 
auf die Fig.3 gesehen entsprechend links dargestellt. Wie die die Verbin- 
dung von Profilk5rper 12 mit Annahfahne 36 betreffende Fig.3 des weiteren 
zeigt, dringt das Kunststoffmaterial des Profilkorpers 12 bedingt durch die 

1 5 Intrusion in die ZwischenabstSlnde zwischen den Einzelfasern 42 der Faser- 
lagen 44 der AnnMhfahne 36 ein und umfaBt die dahingehenden Fasern 42, 
ohne dass die Kunststoffmaterial ien von Annahfahne 36 und Profilkorper 12 
miteinander verschweiBt wurden; vielmehr werden die Fasern 42 im Sinne 
eines EingieSens oder Einbettens von dem Kunststoffmaterial des Profilkor- 

20 pers 12 formschlussig umfaSt, wobei Versuche gezeigt haben, dass es fur 
eine hochfeste Verbindung genUgt, wenn entlang der Wandteile 40 die er- 
sten benachbarten Faserlagen 40 der Annahfahne 36 umgriffen werden und 
eine vollstandige Intrusion des gesamten Vliesquerschnittes der Annahfahne 
36 mit den Fasergelegen ist fur eine hochfeste Verbindung nicht notwendig. 

25 

Da durch das UmgieSen des einen Kunststoffmaterials mit dem anderen 
Kunststoffmaterial es nicht zu einem VerschweiBen der Kunststoffmateriali- 
en miteinander kommt, ist jedenfalls der beim SchweiBen sonst ubiiche, 
gegebenenfalls schadigende WSrmeeintrag vermieden und da zumindest 
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das Kunststoff material des einen Verbindungsteils ungeschadigt bleibt, er- 
gibt sich eine Vielzahl von Verankerungsstellen, die die hochfeste Verbin- 
dung ermSglichen. Es hat sich gezeigt, dass eher der Vlieswerkstoff in Zug- 
oder AbrelBversuchen versagt.als die derart uber einen Intrusionsvorgang 
5 erhaltene Verbindung von Profilkorper 1 2 mit Annahfahne 36. 



In nicht nSher dargestellten AusfUhrungsbeispielen ware es auch denkbar, 
die Kunststoff material ien derart mit ihren unterschiedllchen Schmelzberei- 
chen auszuwahlen, dass das Material der Annahfahne 36 in die Zwischen- 

10 abstande des Kunststoffmaterials des Profilkorpers 1 2 intrudiert oder dass 
die Materialien derart gewahit werden, dass ein wechselwelses Intrudieren 
oder Ineinanderfliel^en mdglich ist. Anstelle der genannten non-woven- 
Materialien kdnnen auch gewebte oder gewirkte Fasergeiege treten, wobei 
jedoch im Hinblick auf die dann derart hergestellte Verbindungsordnung 

1 5 gegebenenfalls weniger Verankerungs- und Anknupfpunkte fOr das einzu- 
gieSende Kunststoffmaterial verbleiben, so dass mit FestigkeitseinbuBen an 
der Verbindungsstelle zu rechnen ist. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen eines Befestigungsteils 02,36), das insbeson- 
dere dem Befestigen von Bezugmaterialien an Polsterteilen bei Kraft- 
5 fahrzeugsitzen dient, bei dem ein Profllkorper (1 2) mit einer separat 

hergestellten AnnShfahne (36) verbunden wird, die zumindest teilwejse 
in eine Aufnahmeoffnung (34) inn Profilkorper (12) eingreift, wobei der 
Profillcdrper (12) und die AnnShfahne (36) zumindest an ihrer gemein- 
samen Verbindungsstelle uberwiegend aus Kunststoffmaterialien beste- 

10 hen, dadurch gekennzeichnet, dass die Schmelztemperaturbereiche der 
eingesetzten Kunststoffmaterialien von Profilkorper (12) und Annahfah- 
ne (36) derart untersciiiedlich gewaifilt werden, dass das eine Kunst- 
stoffmaterial beim Erzeugen der Verblndung unter therm ischer Einwir- 
kung im wesentiichen formstab'ii bleibt und dass das andere Kunststoff- 

15 material in Ausnehmungen (38), gebildet von dem einen Kunststoffmate- 
rial, eindringt und beim Erkalten in den Ausnehmungen (38) verfestigt 
wird. 



. 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Profil- 
20 kdrper (12) aus einem extrudierbaren Kunststoffmaterial gebildet wird 

und dass die Annahfahne (36) aus einem non-woven-Materlal, Insbe- 
sondere aus einem Vlies besteht oder aus einem sonstigen offenporig 
gewebten Material. 



25 3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Profil- 
korper (12) aus Weich-Polyvinylchlorid-Werkstoff gebildet wird oder 
aus einem Polypropylen-Blockcopolymer und dass die Annahfahne (36) 
aus einem Polyester-non-woven-Material besteht. 
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4. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 3, dadurch gekennzelchnet, 
dass zum Erzeugen der Verbindung in die Aufnahmeoffnung (34) des 
Profilkorpers (12) zeitlich unmittelbar seinem Extrusionsvorgang nach- 
folgend oder zeitgleich die Annahfahne (36) angebracht wird und dass 
5 durch Aneinanderpressen der die Aufnahmeoffnung (34) begrenzenden 

Wandteile des Profilkorpers (12) mit den aufgenommenen Teilen der 
Annahfaline (36) der Eindringvorgang ausgelost wird. 
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